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(54) Title: STEAM INJECTION MODULE FOR HEATING PUMPED PRODUCTS 

(54) Bezelchnung: DAMPHNJEKTIONSMODUL ZUM ERWARMEN PUMPFAHIGER PRODUKTE 



1— I 




V) (57) Abstract: The invention relates to a steam injection module (IX suitable for a unit for the pasteurization or sterilization of 
2 liquid to highly viscous food products. A steam tube (2) passes through a product line section (3), transverse to the longitudinal axis, 
^ made homogeneously from a single material by cutting with no welded seams. Within the product line section (3) the steam tube (2) 
comprises steam outlet openings (7), through which the hot steam at about 150 °C is injected into the flowing product The product 
O line section (3) and the steam tube (2) are each fixed by fixing flanges (8, 8', 9, 9 1 ) in the total line set of the unit. 

S [Fortsetzung auf der n&chsten Setie] 
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(57) Zusammenfassung: Die vorliegenden Etfindung befasst sich mit einem Dampfinjektionsmodul (1), das in eine Anlage zum 
Pasteurisieren bzw. Sterilisieren von fliissigen his hochviskosen Lcbensmittelprodukten gedgnet isL Bin Produktldtungsabschnltt 
(3) wild von einem Dampfrohr (2) quer zur Langsachse durchdrungen, ist ho mo gen aus einem Material spanend hergestellt and 
weist keine Schweissnfihte auf. Im Inn em des Produktleitnngsabschmtts (3) weist das Dampfrohr (2) Dampfanstrittsbohrungen (7) 
auf, durch die der heisse Dampf von etwa 150 °C in das strbmende Produkt injiziert wird. Der Produktkitungsabschnitt (3) und das 
Dampfrohr (2) werden jeweils an Befestigungsflanschen (8, 8', 9, 9') im GesamHeitungsverbund der Anlage befestigt. 
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DAMP FIN JEKT I ONSMODUL ZUM ERWARMEN PUMPFAHIGER PRODUKTE 



Die vorliegenden Erfindung befasst sich mit einem 
Dampfinjektionsmodul zum ErwSrmen pumpfahiger Produkte, 
insbesondere mit einem Stahltrager, der ein einteiliges 
Fertigungsteil in seiner Betriebsposition halt, wobei die 
Betriebstemperaturen bis zu 150 °c' betragen. 

Ein derartiges Dampfinjektionsmodul ist aus der 
DE 199 02 610 CI im Stand der Technik bekannt. Das bekannte 
Dampfinjektionsmodul ist ineiner Anlage zum Erhitzen 
pumpf&higer Produkte eingebaut, das mit mehreren 
Dampfinjektionsmodul en hintereinander geschaltet ist* Das 
Dampfinjektionsmodul weist ein quer zur Produkt- 
FSrderrichtung und somit radial durch den freien 
FSrderquerschnitt der Produktleitung hindurchgeftthrtes 
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Dampfrohr auf , das bei den bekannten Anlagen mit seinem einen 
Ende an die zugeordnete Dampfanschlussleitung und mit seinem 
anderen Ende an die zugeordnete Reinigungsmittel^ 
Anschlussleitung angeschlossen ist. Das Dampfrohr ist im 
Bereich des Produktleitungsguerschnitts mit 
Dampfaustrittsbohrungen versehen und besteht aus Kunststoff . 

Ferner weist das bekannte Dampfinjektionsmodul einen aus 
Kunststoff bestehenden Produktleitungsabschnitt auf, der mit 
dem ihn quer durchdringenden Dampfrohr verschweilit ist und 
dadurch mit diesem zusammen ein einteiliges Kunststof fteil 
bildet, das in' einem EdelstahltrSger gehalten ist* 

Als nachteilig an diesem Dampfinjektionsmodul wird es 
empfunden, dass zur Herstellung des Dampfinjektionsmoduls . 
zun&chst der Produktleitungsabschnitt in den Edelstahltrager 
eingesetzt und an seinen beiden Enden umbtirdelt wird und 
danach wird zum Erstellen der erforderlichen radialen 
Bohrungen zur Montage des bereits mit dem 

Dampfaustrittsbohrungen versehenen Dampfrohres eingeschoben 
und anschliefiend nach dem Umbtirdeln seiner beiden Enden mit 
dem Produktleitungsabschnitt verschweiJJt . Diese 
Herstellungsweise ist verhSltnismSBig umst&ndlich und 
kostenintensiv, weil das einteilige Kunststof fteil erst im 
eingebauten Zustand im StahltrSger zu einem einteiligen 
Kunststoffteil verschweilit wird, wodurch SchWeilinahte 
entstehen, deren hygienische Reinigung nur schwer mdglich 
ist. 

Wie bereits vorher erwahnt, werden in der Anlage mehrere 
Dampfinjektionsmodule hintereinander geschaltet, urn dadurch 
eine bessere Dampfverteilung in dem betreffenden Produkt zu 
erzielen. Der Injektionsbereich kann durch Installation 
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zusatzlicher Dampfinjektionsmodule in der LeistungsgrttBe an 
ver&nderte Bedingungen, z. B. an eine zu erhOhende 
Produktionsleistung angepasst werden. Die Grofie der 
Dampfinjektionsmodule lasst sich in Abh&ngigkeit von 
Produktviskositat und Durchsatzleistung auswahlen. Durch die 
Anordnung des mit den Dampfaustrittsbohrungen versehenen 
Dampfrohres radial zum Produktstrom wird eine Zerteilung des 
Produkts zur VergrOfierung der Oberfiache ftlr die 
Dampfinjektion erreicht. Dabei ergibt sich die Anzahl der 
Injektionsbohrungen pro Modul ebenfalls in Abh&ngigkeit von 
Produktviskositat und Durchsatzleistung. Zur Optiraierung der 
Dampfverteilung kOnnen dabei die Injektionsbohrungen 
zylindrisch oder mit konischem Austritt ausgefilhrt sein. Die 
Anordnung der Injektionsbohrungen im Dampfrohr erfolgt je 
nach Produktanforderungen. Liegen die Injektionsbohrungen 
senkrecht zur oder entgegen der ProduktstrSmungsrichtung, 
wird dadurch eine Verbesserung der Verteilung des Produkts 
durch die Dampf strahlen erreicht. Liegen die 
Injektionsbohrungen in StrOmungsrichtung, wird dadurch ein 
Injektoref f ekt bewirkt/ der bei hochviskosen Produkten 
Druckverluste teilweise kompensieren kann. 

Urn Anhaftungen und Anbrennungen in der Produktleitung 
und/oder auf dem Dampfrohr zu vermeiden und Druckverluste zu 
minimieren, ist es zweckmaJ5ig ; wenn zumindest die innere 
Mantelfiache der Produktleitung einen bezogen auf das zu 
fOrdernde Produkt niedrigen Reibungskoef f izienten aufweist. 
Hierzu ist es vorteilhaft, wenn sowohl die Produktleitung als 
auch das Dampfrohr aus Kunststoff, vorzugsweise aus PTFE oder 
PFA bestehen. 

Daher ist es Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein 
Dampf in jektionsmodul bereitzustellen, dessen Einzelteile 
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einfach herzustellen sind und dessen Montage einfach ist und 
die Reinigung den hygienischen Anforderungen der 
Nahrungsmittelherstellung entsprechen, 

Diese Aufgabe wird mit den kennzeichnenden Merkmalen des 
Hauptanspruchs gelOst. Weitere erf indungswesentliche Merkmale 
sind den UnteransprUchen zu entnehmen. 

Das erfindungsgemafie Dampf injektionsmodul zum Einbau in eine 
Anlage zum Pasteurisieren/Sterilisieren von flUssigen bis 
hochviskosen, pumpfahigen, kontinuierlich gefflrderten 
Produkten durch Dampf injektion und mit einem 
Produktleitungsabschnitt, durch den das Produkt geftihrt wird 
und einem im We sent lichen quer dazu durchdringenden Dampf rohr 
und einem StahltrSger ist dadurch gekennzeichnet, dass der 
Produktleitungsabschnitt und das Dampfrohr ein Fertigungsteil 
ist, das von einem mindestens zweigeteilten Trager umgeben 
ist. 

Dabei ist es vorteilhaft, das einteilige Fertigungsteil aus 
einem geeigneten Kunststoff wie beispielsweise PTFE 
(Polytetrafluorethylen) herzustellen. 

Vorteilhaft ist es femer, dass das die Produktleitung 
durchdringende Dampfrohr Dampf austrittsbohrungen aufweist, 
die so angeordnet sind, dass sie strttmungstechnisch das 
flieJJende Produkt nicht st&rend beeinf lussen. 

Vorteilhaft ist es femer, dass die Dampfrohrleitung an ihren 
beiden Enden jeweils einen Flansch zur Befestigung an den 
weiteren Rohrleitungen aufweist. 
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Vorteilhaft 1st es auch, dass : der Produktleitungsabschnitt an 
seinen beiden Enden jeweils einen Flansch aufweist. 

Ganz besonders vorteilhaft ist es, dass der StahltrSger aus 
raindestens zwei Teilen besteht, deren innere Ausnehmungen den 
aufleren geometrischen Mafien des einteiligen Fertigungsteils 
entsprechen. 

Vorteilhaft ist es, dass die beiden Stahltragerteile dnrch 
mindestens ein Bef estigungselement zusammengehalten werden, 
wobei die Bef estigungselemente Verschraubungen oder Ahnliches 
sind, 

Weiterhin ist es vorteilhaft, dass die Stahltragerteile 
halbschalenfbrmig ausgebildet sind und an ihren Stirnfiachen 
Bohrungen aufweisen, von denen mindestens eine Bohrung eine 
Gewindebohrung ist, in die eine Befestigungsschraube 
eingeschraubt werden kann. 

Vorteilhaft ist es auch, dass das einteilige Fertigungsteil 
spanend aus einem Werkstoff teil hergestellt ist und das 
einteilige Fertigungsteil 1m Innern keine Ecken und Kanten 
aufweist. 

Vorteilhaft ist es ferner, dass die Verbindungsstellen 
zwischen dem Produktleitungsabschnitt und dem Dampfrohr 
abgerundet sind. 

Im nun Folgenden wird die Erfindung anhand von Zeichnungen im 
Einzelnen naher eriautert. Es zeigt 
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Fig. 1: 



eine perspektivische, schematische 
Explosionsdarstellung des Injektionsmoduls (1); 



Fig, 2: 



eine perspektivische, schematische Darstellung 
des Produktleitungsabschnitt <2) mit dem 
durchdringenden Dampfrohr (3) . 



Die Fig. 1 zeigt eine perspektivische, schematische 
Explosionsdarstellung des Injektionsmoduls 1. Das 
Injektionsmoduls 1 setzt sich im Wesentlichen aus einem 
mehrteiligen Stahltrager 5, 6, der das einteilige 
Fertigungsteil, bestehend aus Produktleitungsabschnitt 3 und 
einem quer zur Produktf lussrichtung angeordnetes Dampfrohr 2 
umgibt, zusammen. Das einteilige Fertigungsteil wird weiter 
unten naher beschrieben. Das einteilige Fertigungsteil ist 
von einem mehrteiligen Stahltrager 5, 6 umgeben, dessen 
innere Ausnehmungen 10, 11 den auBeren geometrischen Mafien 
des elnteiligen Fertigungsteils angepasst sind. Die 
Ausnehmung 10 umschlieSt beispielsweise f ormschltissig das 
Dampfrohr 3 um seine aufieren Enden. Die Ausnehmung 11 des 
mehrteiligen Stahltragers 5, 6 umschlieBt f ormschlttssig den 
Produktleitungsabschnitt 3 und ist im vorliegenden 
Ausftlhrungsbeispiel rund. Um die Montage des gesamten 
Dampf injektionsmoduls 1 zu erleichtern, ist der 
formschlUssige Stahltrager 5, 6 in der Mitte geteilt, so dass 
jedes Teil des Stahltragers 5, 6 zwei bzw. vier Stirnfiachen 
13, 13' aufweisen. Diese Stirnfiachen 13, 13 T weisen jeweils 
eine Bohrung auf , von der mindestens eine Bohrung eine 
Gewindebohrung ist, in die das Gewinde einer Schraube, hier 
nicht gezeigt, eingesetzt wird. Die gleiche AusfUhrung der 
Bohrungen liegt am unteren Teil der Stirnfiachen vor. 
Ebenfalls denkbar ware es, anstatt der unteren 
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Verschraubungen bzw. Bohrungen scharnierartige Elemente 
anzuordnen, so dass die beiden StahltrSLgerteile 5, 6 oben 
auseinander geklappt werden und unten gelenkig 
zusammengehalten werden, im zusammengeftlgten Zustand 
umschliefien also die beiden Stahltragerteile 5, 6 das 
einteilige Formteil aus Kunststoff oder Keramik, wodurch ein 
sicherer Sitz der Produktleitung 3 gew&hrleistet ist. 

Die Fig. 2 zeigt eine perspektivische Darstellung des 
einteiligen Fertigungsteils, bestehend aus dem 
Produktleitungsabschnitt 3 und dem Dampfrohr 2. Der 
Produktleitungsabschnitt 3 ist im vorliegenden 
AusfUhrungsbeispiel im Querschnitt rund ausgeftihrt, also ein 
RohrstUck, an dessen beiden Enden jeweils ein 
Befestigungsflansch 9, 9 1 angeordnet ist. Die 
Befestigungsflansche 9, 9 1 ftigen die Produktrohrleitung mit 
dem Dampfinjektionsmodul 1 zusammen. Etwa quer zur LSngsachse 
des Produktleitungsabschnitts 3 ist ein Dampfrohr 2 
angeordnet, das den Produktleitungsabschnitt 3 durchdringt. 
Der Durchmesser des Dampfrohres 2 ist wesentlich kleiner als 
der Durchmesser des Produktleitungsabschnitts 3, wobei der 
Durchmesser der Dampfrohrleitung 2 aus funktionalen Grtinden 
eine optimale Grtffie annehmen muB. Im Innern des 
Produktleitungsabschnitts 3 sind in der Dampfleitung 2 \ 
Dampfaustrittsbohrungen 7 angeordnet, deren Anordnung und 
Anzahl so zu w^hlen ist, dass sie den Stromungsablauf des 
durchstrtfmenden Produkts nicht starend beeinf lussen. Die 
Stellen, an denen die Dampfleitung 2 den 
Produktleitungsabschnitt 3 durchstafit, sind vollkommen 
abgerundet, so dass keine Vertiefungen oder Ecken gebildet 
werden, in denen sich Produktreste festsetzen und anbrennen. 
Damit weist der Innenraum des Produktleitungsabschnitts 3 
keine Ecken, LScher und Kanten auf , Der Grund daflir liegt 
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darin, class das gesamte Teil spanabhebend gefertigt wurde. 
Die Dampfrohrleitung 2 weist an ihren beiden Enden jeweils 
einen Befestigungsf lansch 8, 8 T auf . Das Material, aus dem 
sowohl der Produktleitungsabschnitt 3 als auch das Dampfrohr 
2 gefertigt ist, kann Kunststoff, vorzugsweise ein PTFE Oder 
ein Keramikmaterial sein. 
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P ATENTANS PRttCHE 



1. Dampfinjektionsmodul (1) zum Einbau in eine Anlage zum 
Pasteurisieren/Sterilisieren von fltlssigen bis 
hochviskosen, pumpfahigen, kontinuierlich gefOrderten 
Produkten und mit einem Produktleitungsabschnitt (3) , 
durch den das Produkt geftihrt wird und einem im 
Wesentlichen quer dazu durchdringenden Dampfrohr (2) und 
einem Stahltrager (5, 6), d a d u r c h 
gekennzeichnet, dass der 

Produktleitungsabschnitt (2) und das Dampfrohr (3) ein 
unverschweiBtes Fertigungsteil ist, das von einem 
mindestens zweigeteilten Trager (5, 6) umgeben ist. 

2. Dampfinjektionsmodul nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass das einteilige 
Fertigungsteil aus einem Kunststoff ist. 

3, Dampfinjektionsmodul nach Anspruch 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Kunststoff ein PTFE 
Oder aus Keramik ist, 

4, Dampfinjektionsmodul nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass das Dampfrohr (2) 



* 
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innerhalb des Produktleitungsabschnitts (3) 
Dampfaustrittsbohrungen (7) aufweist. 

5. Dampfinjektionsmodul nach Anspruch 4, dadurch 
gekennzeichnet, dass die 

Dampfaustrittsbohrungen (7) gegeniiberliegend angeordnet 
sind* 

6. Dampf injektionsmodul nach einem der vorangegangenen 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Dampf rohr lei tung (2) an seinen beiden Enden 
jeweils einen Flansch (8, 8 1 ) aufweist. 

7. Dampf injektionsmodul nach einem der vorangegangenen 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Produktleitungsabschnitt (3) an seinen beiden 
Enden jeweils einen Flansch {9, 9 1 ) aufweist. 

8. Dampfinjektionsmodul nach einem der vorangegangenen 
Ansprtiche, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Durchmesser des Produktleitungsabschnitts (3) 
grQfler als der Durchmesser der Dampf rohrleitung (2) ist. 

9. Dampfinjektionsmodul nach Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, dass der StahltrSger aus 
zwei Teilen (5, 6) besteht, deren innere Ausnehmungen 
(10, 11) den Sufieren geometrischen Mafien des einteiligen 
Fertigungsteils entsprechen. 

10. Dampfinjektionsmodul nach einem der vorangegangenen 
Ansprttche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die beiden Stahltragerteile (5, 6) durch mindestens 
zwei Befestigungselemente (12, 12') zusammengehalten 



t 

I 

WO 2005/013715 PCT/DE2004/001730 

11 

werden . 

11. Dampfinjektionsmodul nach Anspruch 10, d a d u r c h 
gekennzeichnet, dass die 
Befestigungseleiaente Verschraubungen sind. 

12. Dampfinjektionsmodul nach einem der vorangegangenen 
Ansprtiche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Stahltragerteile (5, 6) halbschalenf ormig 
ausgebildet sind und an ihren Stirnf l&chen (13, 13') 
Bohrungen (14, 14 1 ) aufweisen, von denen mindestens eine 
Bohrung eine Gewindebohrung ist. _ 

13. Dampfinjektionsmodul nach einem der vorangegangenen 
Ansprtiche, dadurch gekennzeichnet, 
dass das einteilige Fertigungsteil spanend hergestellt 
ist und im Inneren keine Ecken und Kanten aufweist. 

14. Dampfinjektionsmodul nach einem der vorangegangenen 
Ansprttche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Verbindungsstellen (15) zwischen dem 
Produktleitungsabschnit't (3) und dem Dampfrohr (2) 
abgerundet sind. 
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